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Priifungsantrag gem. i 44 PatG ist g 
® Haftkorper 

© Die Erflndung batrlfft einen Haftk&rper, insbesondere 
zum Herstellen einer Verbindung mit einem Schaumstoff- 
Formkdrper (10) wahrand dee Formvorgangaa mittels 
Schaummatarial mit einzelnen, auf einem TrSgerband 
(10) angeordneten Haftelementen (14), die zur vermai- 
dung des Eindringens von Schaurnmaterfal mit einem 
Abdeckmittel (18) nach auBen hin abgedeckt sind. Da- 
durch, daB das Abdeckmittel (18) ein Klebstoffmlttel ist, 
das auf den Stirnseiten der Haftelemente (14) klabend 
aufliegt und von diesen unter Freilegen der Haftelemente 
(14) wieder antfarnbar 1st sind die Haftkdrper derart wef- 
terverbessert, dad diese kostangOnstig verwendbar und 
fast mit dam Schaumstoff-Formk&rper verbindbar sind 
sowie mit hoher Sicherheit gewahrleisten, dad kein 
Schaummatarial wan rend des Schaumens an die Haftele- 
mente gelangt 
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Beschreibung den Stimseiten dcr Haftelemente klebend aufliegt und von 

diesen unler Freilegen der Haftelemenie wieder entfembar 

Die Erfindung betrifft einen Haftkbrper, insbescmdere ist, sind die Haftelemente wShrend dcs Einschaumcns sicher 
zum Herstellen einer Verbindung mit einem Schaumstoff- abgedeckt und das Schaummaterial kann die Haftelemente 
Formkorper wShrend des Formvorganges mittels Schaum- 5 bom Schiumen nicht verkleben und dabei unbrauchbar 
material mit einzelnen, auf einem Trigerband angeordneten werden lassen. Da das Klebstoffmittel auf den Haftelemen- 
Hafteleraenten, die zur Vermeidung des Eindringens von ten losbar Uebend aufliegt, ist das bandartige oder flHcben- 
Schaummaterial mit einem flachenartigen Abdeckmittel artige KJebstoffmittei leicht von den Haftelementen zu tren- 
nach auBen bin abgedeckt sind. nen und es kommt nicht zu einem ungewoUten AbreiBen des 

Bei emem bekannten Haftkorper nach der EP 0 612 485 10 Haftkorpers aus dem Schaumsloff-Formkorper. Im Ubrigen 
Bl weist dieser aim EnscMumen in den Schaumstoff- ist w&hrend des Einschaumens dieses Hebsioffabdeckmittel 
FbrmkCrper ein Ubliches HaftverschluBteil auf, das an seiner sicher mit den Haftelementen verbunden, so daB ein unge- 
Vorderseite mit Verbakungselementen rersehen ist. Auf der wolltes EinreiBen nicht vorkommen kann. 
ROckseite dieses HaftverschluBteiles befindet sich dann ein Der Oberzug in Form del Klebstoffmittels l&Bt sich sehr 
Verankerungsteil zur Verankerung des Haftkorpers in die 15 dtlnn ausbilden, so daB der benOtigte Materialeinsatz fur das 
Oberflache des zu schSumenden Schaumstoff-Formkorpers. Abdeckmittel gering gehalten werden kann. Dies senlct die 
Die angesprochenen Verhakuhgselemeate sind wfihrend des Kosten ebenso wie die Tatsache, daB das zum Einsatz brin- 
SchHumens vollfllchig von einer Kunststoffdichtmasse ab- gende Klebstoffmittel auf dem Markt gttastig zu erhalten ist. 
gedeckt, die nach Beendigung des Formvorganges zum Bei einer bevorzugten AusfUhrungsform des erfindungs- 
Freilegen der Verhakungselemente von diesen abziehbarisL 20 gemflBen Haftkorpers ist das Klebstoffmittel auswghlbar un- 
An den derart freigelegten Verhakungselementen kOnnen ter den Schmekhaftklebstoffen, insbesondcrc aus den sog. 
dann Sitzbezuge, . PoUterkorperteile oddgl. mit dem Hot-Melt-Klebem, den Dispersionshaftklebstoffen, vor- 
Schaumstoff-Formkorper verbunden werden, indem die zugsweise auf wflfiriger Ptenolharzbasis, oder unter den 
korrespondierenden HaftverschluBteile, beispielsweise in Klebstoffen auf Acrylatbasis. Die dahingehenden Kleb- 
Form eines Schlaufenbandmaterials od. dgl., in Eingriff mit 25 stoffe zeichnen sich insbesondere durch eine sehr gute Halt- 
den Verhakungselementen gebracht werden. Da die Kunst- kraft auf den bier in Rede stehenden Kunsutoffmaterialien 
stoffdichtmasse die abzudeckenden Haftelemente in Form aus. Sie sind im ubrigen wittcrungs- und wasserbestitadig 
der Verhakungselemente formschlttssig umschlieBt, sind er- und mithin sehr gut in der Lage, das ungewollte Eindringen 
hebliche Krftfte notwendig. urn die Abdeckmasse von den des Schaummaterials beim Schaumformvorgang wirksam 
Haftelementen zu trennen, wobei die dahingehenden Entfor- 30 zu vermeiden. Obwohl in den technischen Informationsblilt- 
mungskrafte groBer sein kdnnen als die Verbindungskrafte tern zu diesen Klebstoffen ihre stark klebende Eigenschaft 
zwischen dem eigentlichen Haftkorper in Form des Haftver- in den Vbrdergrund gestellt ist, ist es fur einen Fachmann auf 
schlusses und dem Schaummaterial. Als FolgereiBt man zu- dem Gebiet der Haftbandverschliisse qberraschend, daB 
sammen mit der abdeckenden Dichtmasse auch den bandar- diese sich von den Haftelementen eines dahingehenden 
tigen HaftktJrper vom firisch geschttumten SchaumstoffsiU- 35 HaftverschluBteiles leicht losen lassen, sofem die Haftele- 
kOrper, was diesen unbrauchbar werden laBt. Selbst wenn mente vorzugsweise keine hakenfbrmige Ausbildung haben. 
die Dichtmasse recyclebar und fur nachfolgende Formvor- sondern stimseitig ttumpf sind 

ginge wiederverwendbar ist, ist eine entsprechende Einsau- Bei einer weiterea bevorzugten Ausfuhrungsform des er- 
raenge an Dichtmasse zu handhaben, was das bekannte findungsgemaBcn HaiUcorpers ist auf der dem Abdeckmittel 
Formverfahren verteuert. 40 gegenuberliegenden Seite des Tragerbandes ein Schlingen- 

Es ist in der EP 0 168 240 A2 zwar bereits bei einem gat- material, vorzugsweise aus Baumwolle, oder ein Haft- 
tungsgemHBen Haftkorper vorgeschlagen worden. bei ver- Grundmittel vorhanden, die eine feste Verbindung mit dem 
gleichbaren Formverfahren die Verhakungselemente eines Schaummaterial gewabrleisten. Vorzugsweise ist dabei das 
HaftverschluBteiles stimseitig nur mit einer dttnnen Fohe Schlingenmaterial auf einem Flachband angeordnet, das 
abzudecken, urn so das Eindringen des Fbrmmaterials zu 45 Teil des Tragerbandes oder mit diesem verbindbar ist und 
vermeiden; dies ftthrt jedoch zu aufwendigen Abdichtmafl- das Haft-Grundmitlel, das man auch als Primer bezeichnet, 
nahmen im Randbereich der Folie, die eine Verbindung mit ist ausgewtthlt aus Mischungen von Resorcin und Isopropa- 
der Oberseite des HaftverschluBbandes eingehen muB, was nol oder ein reakti ves Zwei-Komponenten-Elastomersystem 
zum einen wieder die Kosten erhoht und zum anderen insbe- auf der Basis von Polyhamstoff. Mit den vorbezeichneten 
sondere im Stirnbereich des bandartigen HaftverschluBteiles 50 Angaben ist es moglich. eine derart feste Verbindung des 
zu Abdichtproblemen fuhrt mit der Folge, daB das Schaum- Haftkorpers zum Schaummaterial beim EinschSumen her- 
material doch die MOglichkeit hat, zwischen die Verha- zustellen, daB weder beim Entfernen des Klebstoff-Abdeck- 
kungsmittel einzudringen. Die derart vom Schaummaterial mittels noch beim spHleren Abziehen eines Verschlufigegen- 
umgebenen Verhakungselemente stehen dann fur das spS- stuckes am Sitzbezug das eingeschttumte Haftkorperteil 
tere Befestigen von Polsterbezflgen und Polstermaterial 55 vom Schaummaterial abgetrennt wird. 
nicht mehr zur Verfugung, was die FesUegemoglichkeiten Bei einer weiteren besonden bevorzugten Ausfuhrungs- 
entsprechend beeintrtchtigt. Auch lost sich die Folie leicht form ist das Klebstoflrnittel ein aufwalzbares Klebeband, 
ab und reiBt ein, was in der Praxis zu Problemen fuhrt das auf seiner den Haftelementen abgewandten Auflenseite 

Ausgehend von diesem Stand der Technikliegt der Erfin- mit einer entfernbaren Magnetfolie oder einer Abdeck- 
dung die Aufgabe zugrunde, die bekannten Haftkbrper der- 60 schicht mit magnetisierbaren Partikeln, wie Eisenpartikeln, 
art weiter zu verbessem. dafl diese kostengOnstig verwend- versehen ist oder eine Abdeckschicht aus Silikon aufweist 
bar und fest mit dem Schaumstoff-Fonnkorper verbindbar Durch die Ausgestaltung des Webstoffmittels als aufwalz- 
sind sowie mit hoher Sicherheit gewanrleisten, daB kein bares Klebeband kann das Klebstoffmittel in der Art einer 
Schaummaterial wahrend des Schflumens an die Haftele- Folie verarbeitet werden und man benotigt bei der Herstel- 
mente gelangt Eine dahingehende Aufgabe lost ein Haft- 65 lung des Haftkorpers keine aufwendige Ausstattung, wie 
korper mit den Merkmalen des Anspruches 1 . beispielsweise Aufschmelz- und Aufiragsvorrichtungen, 

Dadurch, daB gemiB dem kennzeichnenden Teil des An- noch irgendwelche Extruder zum Aufbringen des Abdeck- 
spruches 1 das Abdeckmittel ein Klebstoffmittel ist, das auf schaumes. Vielmehr genUgen einfache Zufuhreinrichtungen 
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und eine Andrdckwalze. Sofern der HaftkOrper mil einer geordna. Zur Vcrmcidung des ungcwollten Eindringcns von 

entfembaren Magnetfolie Oder einer Abdeckschicht mit ma- Schauramatcrial sind die Haftelemente 14 mit einem Ab- 

gnetisierbaren Partikeln versehen ist. lSBt sich der bandar- deckmiuel 18 abgedeckt 

tige HaftkOrper Ober sog. Pfeifen mit rnagnetischer Halte- Das Abdeckmittel 18 ist ein Klebstoffmittel. das, wie ins- 
rung einfach und haftsicher in die Form einlegen und in sei- 5 besondere die Fig. 1 und 2 zeigen, auf den Haftelementen 14 
ner Position derart festhalten. daB es wfihrend des EnschSu- klebend aufliegt und dnen gleichbleibenden, radialen Ab- 
mens in die Form nicht zu Verwerfungcn od. dgl. kommen stand 20 zwischeh den Haftelementen 14 freigibt. Das Ab- 
kann. Sofem eine s'ilikonisierte Abdeckschicht vorgesehen deckmittel 18 in Form des Klebstoffmittels, das folienartig 
ist, weist das Klebeband zu beiden Seiten und mi thin auch aufbringbar ist, liegt dabei stirnseitig klebend an der benach- 
nach aufien bin eine Klebeschicht auf, die sich unnuttelbar 10 ban gegenaberliegenden Seite des Tragerbandes 16 an. Das 
mit der Form oder ihren Teilen, wie Pfeifen, klebend losbar Klebstoffmittel ist auswiihlbar unter den Schmelzhaftkleb- 
verbinden lftBt. stoffen, die man auch' als Hot-Melt-Klebstoffe bezeichnet, 
Sofern die Haftelemente des HaftkOcpers aus stengelarti- unter den Disperaonshaftklebstoffen, die vorzugsweise auf 
gen Verdickungen auf dem Tragerband gebildet sind, die waBriger Phenolharzbasis beruhen, oder unter deh Klebstof- 
sumseiu'g abgeflacht sind oder konkave Vertiefungen auf- is fen auf Acrylatbasis. 

weisen, lassen sich diese in der HOhe extrem niedrig ausbil- Bei der AusfUhrungsform nach der Fig. 1 ist auf der dem 
den und der Aufwalzvorgang des Klebstoffmittels bei der Abdeckmittel 18 gegenaberliegenden Seite des Tragerban- 
Herstellung des HaftkOrpers wird erleicfaten. Bei einer Sten- des 16 ein Schlingenmaterial 22, vorzugsweise aus Bnum- 
gelhOhe der Haftelemente writ unter einem Millimeter und wolle, vorhanden, welches eine feste Verbindung mit dem 
bei entsprechehd geringem Abstand der Haftelemente zu- 20 Schaummaterial beim Einschauravorgang gewahrleistet. 
rinander bilden diese bereits fur rich eine wirksame ZwischendieSchlatifendereinzemenSchlingendesSchlin- 
Schaumbarriere entlang des AuBenumfanges des Tragerban- genmaterials, welches auf einem Flachband 24 angeordnet 
des. Sollte es aus fertigungstechnischen GrOnden zu einem ist, dringt das Schaummaterial ein und ergibt einen festen 
ungcwollten EinrriBen der Klebstoffmittelfolie kommen, ist Verbund, sobald das Schaummaterial ausgehattet ist. An- 
ein Eindringen des Schaummaterials zwischen die Haftele- 23 stelle des Flachbandes 24 mit dem Schlingenmaterial 22 auf 
mente mi thin nicht ohne writeres mOgtich und es kommt im seiner dem Inneren der Form 12 zugewandten Seite kann als 
randseitigen Bereich des Tragerbandes zu einem Aushttrten Abdeckmaterial 18 auch ein Haft-Grundmittel 26 oder Pri- 
des Schaummaterials bevor dieses zwischen die Haftele- mer mit derselben Wirkung tret en, wobei das Haft-Grund- 
mente eindringen kann. mittel 26 aus Mischungen von Resorcin und Isopropanol 

Im folgenden wird der erfindungsgemlBe HaftkOrper an- 30 ausgewahlt ist oder ein reaktives Zwri-Komponcntenelasto- 

hand der Zeichnung naher erltutert mersystem auf der Basis von Polyhamstoff ist Das letztge- 

Es zeigen in prinzipieUer und nicht maBstSblicher Dar- nannte Zwri-Komponeotensystem ist als Zwei-Kompooen- 

stellung die ten-Spray-Elaston^-btehmerabranmaterial ohne LOsungs- 

Fig. 1 in vergroBerter Schnittdarstellung eine erste Aus- mittelzusatze unter den Markenbezeichnungen Fox-O-Coat 

fulmmgsforra des HaftkOrpen nach der Fig. la; 33 RD 6082 und Urestyl RD 6100 im Handel erhSltlich. 

Fig. 2 in vergrOBerier Schnittdarstellung eine zwrite Aus- Das als aufwalzbares Klebeband ausgebildete Klebstoff- 

fUhmngsform des HaftkOrpers nach der Fig. 2a; mittel weist in der dnen AusfUhrungsform auf seiner den 

Fig. 3 eine Vbrrichtung zum Herstellen rines HaftkOrpers Haftelementen 14 abgewandten AuBenseite 28 eine entfem- 

nach den Fig. 1 , la; bare Magnetfolie 30 oder vergleichbar eine Abdeckschicht 

Fig. 4 eine Vbrrichtung zum Herstellen eines HaftkOrpers « mit magnetisierbaren Partikeln (nicht dargestellt), wie Ei- 

gemaB den Fig. 2, 2a. senpartikeln, auf. Die abziehbare Magnetfolie 30 stellt si- 

Der crfindungsgemaBe HaftkOrper dient insbesondere cher, daB der HaftkOrper in der Form 12 gehalten wird, in- 

zum Herstellen einer Verbindung mit einem Schaumstoff- dem diese korrespondierend ausgebildet Aufnahmen 32 auf- 

FormkOrper 10 wahrend des Fonnvorganges mittels weist, die mit Magneteinsitzen, beispielsweise in Form von 

Schaummaterial. Dahingehende Schaumstoff-FormkOrper *5 Stabmagneten (nicht dargestellt) versehen sind. Diese Auf- 

10 dienen dem Herstellen von Schaumnoffrohlingen, insbe- nahmen 32 kOnnen aus der Form 12 auch entfemt werden. 

sondere fUr Fahrzeug- und Fluggastsitze sowie deren Teile, Ist der Formvorgang abgeschlossen, wird die Magnetfolie 

wie Sitzteile, RUckenlehnen, Armlehnen und KopfstUtzen. 30 vorzugsweise zusammen mit dem Abdeckmittel 18 abge- 

Dies schlieBt auch Komplett-Sitze mit ein, bei denen diese zogen und die Haftelemente 14 sind fur ihren Einsatzzweck 

EinzeDcomponenten in einer Sitzstruktur zusammengefaBt JO freigegeben. Bei einer Ausgestaltung der Form 12, wie in 

sind. In Abhangigkrit des zu erzeugenden FormkOrpers ist der Fig. 2 im Querschnitt angegeben, liegt der Compound 

eine Form 12 oder ein Formkasten vorgesehen, in den das gemSB der anderen AusfUhrungsform, zusammengesetzt aus 

Schaummaterial unter Druck eingebracht wird. Nach Ab- den Laminatschichten, Kebstofiband 18, Tragerband 16 

schluB einer Temperaturbehandlung in der Form 12 und ei- und Primerband 26, auf dachartigen FortsStzen 34 auf, wo- 

nem sich anschlieBenden AbkUhlprozeB kann dann der 3J bei die jeweilige Dachspitze 36 in Anlage ist mit der zuge- 

FormkOrper 10 aus der Form 12 fur die Writerverarbeirung hOrigen Unterseite des Abdeckmittels 18. Damit das Ab- 

entnommen werden. deckmittel 18 an den Dachspitzen 36 haftend verbleibt, ist 

Damit die derart hergcstellten Schaumstoff-FormkOrper dieses Qber ein doppelseitig wirkendes Klebeband realisiert. 

10 mit einem Bezugmaterial od. dgl. versehen werden kOn- . In einem dahingehenden Fall wird dann nur das Abdeckmit- 

nen, werden die HaftkOrper in Form von Bandera in die «0 tel 18 vom Tragerband 16 abgezogen, urn die Haftelemente 

Form 12 eingelegt und mit eingesch&umt Entsprechend 14 freizugeben. 

komplementar ausgebUdete HaftverschluBteUe am Bezugs- Die angesprochenen Haftelemente 14 sind aus stengelar- 

material (nicht dargestellt) wirken dann mit den Haftele- tigen Verdickungen auf dem Tragerband 16 gebildet, die 

menten 14 des HaftkOrpers, der am FormkOrper 10 festge- stirnseitig abgeflacht sind und im Langsquerschnitt gesehen 

legt ist, zusammen und befestigen derart den Bezug an dem. 65 sich zylindrisch nach innen hin verjflngen. Andere Quer- 

Schaumstofr-FormkOrper 10. schnitte, wie rechteckformig, elbpUsch od. dgl., sind mOg- 

Die einzelnen Haftelemente 14 sind auf einem Trager- lich. Femer kOnnen die stengelartigen Verdickungen kon- 

band 16 vorzugsweise einstuckig mit diesem verbunden an- kave Vertiefungen an ihrer freien Stimseite (nicht darge- 
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stellt) aufweiscn. Vorzugsweise sind die 
einstflckig Teil des Trlgerbandes 16 und aus einem Kunst- 
stoffmaterial gebildet 

Ein rationelles Herstellverfahren zur Herstellung eines 
dahingebenden Haftkorpers ist in der DE 196 46 318.1 of- 5 
fenbart. Zur Herstellung des HaftkOrpcrs mil der Melzahl 
von einstUckig mit dem Tragerband 16 ausgebUdeten Haft- 
elementen 14 in Form der verdickt ausgebildeten Stengel 
wird ein thermoplastiscber Kunststoff in plastischem oder 
flussigem Zustand einem Spalt zwischen einer Oruckwalze 10 
und einer Formwalze (nicht dargestellt) zugefOhrt, wobei 
beide Waken in entgegengeset2tem Drehsinn angetrieben 
werden, wobei die Formwalze ein Sieb mit nach auBen und 
innen offenen Hohlraumen aufweist (lessen HobMume der 
Aufienkontur der stengelartigen Haftelemente 14 entspre- 15 
chen und wobei in das Sieb der thermoplasti jcbe Kunststoff 
rindringt und dort zumindest teilweise erhartet. Die derart 
erzeugten Haftelemente 14 sind nur von sebr geririger HCbe 
und stehen dicht beieinander. Mi thin ist es nicht moglich, 
dafi das Klebstoffmittel in Form des Abdeckmittels 18 in die 20 
Abstflnde 20 zwischen die Haftelemente 14 eingreift, was 
letztendlich das Abziehen des Abdeckmittels 18 von den 
Haftelementen 14 erleichtert 

In der Fig. 3 ist schematisch die Vbrrichtung dargestellt, 
mit der sich der HaftkOrper nach den Fig. 1 und la herstellen as 
liflt Zwischen zwei Gummibelagswalzen 38. die in PfeU- 
nchtung umlaufen, wird die Magnetfolie 30 oder das eisen- 
haltige Papier durchgefUhrt. wobei auf der Unterseite der 
Magnetfolie 30 bzw. des Papiers das Abdeckmittel 18 in 
Fonh des Klebstoffbandes verlSufL Bevor der dahingehende 30 
Verbund zwischen den beiden Gummibelagswalzen 38 
durchiauft, wird ein das Klebstoffmittel schUtzendes Ab- 
deckpapier 40 abgezogen und, wie in der Fig. 3 dargestellt, 
auf eine Aufwickelrolle 42 entsprecbead aufgewickelt Par- 
allel hierzu wird von einer AbwickelroIIe 44 das Haft- 33 
Grundmittel 26 abgewickelt zusammen mit dem Tragerband 
16 und den nach auBen vorstehenden Haftelementen 14. Die 
in BUckrichtung auf die Fig. 3 gesehen obere Gummibetags- 
walze 38 drOckt dann das Abdeckmittel 18 auf das Trager- 
band 16 und es entsteht die fertige bereiu bescbriebene 40 
Breitware 46, wie sie nSher in den Fig. 1 und la dargestellt 
ist. 

Mit der \forrichtung nach der Fig. 4 laflt sich ein Haftkor- 
per herstellen, wie er in den Fig. 2 und 2a nfiher dargestellt 
ist. Der Vorgang ist dabei insofem unterschiedlich, als in die 43 
beiden Gummibelagswalzen 38 ein Abdeckmittel 18 ein 
liuft, das aus einem doppelseitigen Klebeband gebildet ist, 
welches wiederum auf seiner in Blickrichtung auf die Fig. 4 
gesehen oberen Seite mit einer silikonisierten Abdeck- 
schicht 48 versehen ist, das einem Austrocknen des Kleb- so 
stoffmittels entgegenwirkt. Im ubrigen wird die fertige 
Breitware 46, wie vorstehend beschrieben, erstellt Vbr Ein- 
legen des Haftkorpers in die Form 12 geroHB den Darstellun- 
gen nach den Fig. 2 und 2a wird dann die silikonisierte Ab- 
deckschicht 48 vom Abdeckmittel 18 in Form des Klcbstoff- 35 
bandes abgezogen und das Klebstoffband kann klebend an 
den FortsStzen 34 der Form 12 fur den Schaumvorgang haf- 
tend verbleiben. 

Bei der dahingehenden Herstellung der HaftkOrper mit 
den Vorrichtungen nach den Fig. 3 und 4 ist man nicht daran 60 
gebunden, Bandmaterialien als Schmalware einzusetzen. 
Vielmehr konnen alle Bestandteile der vorbescbriebenen 
Laminate als sog. Breitware erzeugt und zusammengefugt 
werden, und zwar durchaus bis zu einer Breite von ca. 
1,5 m, wobei dann aus dieser Breitware 46 man durch Aus- 63 
oder Abstechen auf einer Rollenschneideinaschine od. dgL 
Bander beb'ebiger Breite und Breitenausgestaltung erhajten 
kann. Durch Stanzen, Wasserstrahlschneiden oder mittels 



Laser lassen sich auch komplizierte zwei- und dreidimensio- 
nale Forraen fur die Sitzgestaltung erreichen. Vbr dem Ein- 
satz in die Schaumform 12 erufSllt auch die Bearbeitung der 
Schm'ttrttnder mittels Kleben oder SchweiBen, so daB direkt 
von derjeweiligen \forratsrolle 44 das Material geholt wer- 
den kann, was wiederum sehr kostengQns tig ist 

Patentanspruche 

1. HaftkOrper, insbesondere zura Herstellen einer Visr- 
bindung mit einem Schaumstoff-Formkorper (10) wSh- 
rend des Formvorganges mittels Schaummaterial mit 
einzelnen, auf einem Trfigerband (10) angeordneten 
Haftelementen (14), die zur Vermeidung des Eindrin- 
gens von Schaummaterial mit einem flachenardgen 
Abdeckmittel (18) nach auBen hin abgedeckt sind, da- 
durch gekennzeidinet daB das Abdeckmittel (18) ein 
Klebstoffmittel ist, das auf den Stimseiten der Haftele- 
mente (14) klebend aufu'egt und von diesen unter Frei- 
legen der Haftelemente (14) wieder entfembar ist. 

2. HaftkOrper nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Klebstoffmittel auswShlbar ist unter den 
Schmelzhaftklebstoffen, den Dispersiomhaftklebstof- 
fen, vorzugsweise auf wMBriger Phenolharzbasis, oder 
unter den Klebstoffen auf Acrylatbasis. 

3. Haftkorper nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB auf der dem Abdeckmittel (18) ge- 
genUberliegenden Seite des TrSgerbandes (16) ein 
SchlingenmateriaJ (22), vorzugsweise aus Baumwolle, 
oder ein Haft-Grundmittel (26) vorhanden ist, die eine 
feste Verbindung mit dem Schaummaterial gewlhrlei- 
sten. 

4. HaftkOrper nach Anspruch 3, dadurch geknmzeich- 
net, daB das SchlingenmateriaJ (22) auf einem Flach- 
band (24) angeordnet ist, das TeU des Iragerbandes 
(16) oder mit diesem verbindbar ist. 

5. HaftkOrper nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB das Haft-Grundmittel (26) ausgewHhlt ist aus 
Mischungen -von Resorcin und Isopropanol oder ein re- 
aktives Zwei-Komponenten-FJastomersystem auf der 
Basis von Polyharastoff isL 

6. HaftkOrper nach einem der AnsprUche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB das Klebstoffmittel ein auf- 
walzbares Klebeband ausbildet, das auf seiner den 
Haftelementen (14) abgewandten AuBenseite mit einer 
entfernbaren Magnetfob'e (30) oder einer Abdeck- 
schicht mit magnetisierbaren Partikem, wie Eisenparti- 
keln, versehen ist oder eine silikonisierte Abdeck- 
schicht (48) aufweist 

7. Haftkorper nach einem der AnsprOche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Haftelemente (14) aus 
stengelartigen Verdickungen auf dem Tragerband (10) 
gebildet sind, die stimseitig abgeflacht sind oder kon- 
kave Vertiefungen aufweiscn. 

8. HaftkOrper nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich- 
net, dafi die Stengelhflhe der Haftelemente (14) und ihr 
Abstand zueinander derart gering ist, daB sie als wirk- 
same Schaumbarriere entlang des AuBenumfanges des 
Trtigerbandes (10) einem Eindringen des Schaummate- 
rials bereits entgegenwirken. 
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